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НастояшиЛ стандарт расорострааяетоя на нормальные угловне раэ> 
, устанавливает ряды яоркшсьяах угловюс размеров, допуски уг- 
конусов л призматияеских элементов деталей с длиной меньшей 
рояы угла до 1000 ми. 

Стандарт не распространяется ве углы, связанные расяетнша 
я)^с ігоу^^ принятшл размерами, на углы конусов по 
2 ш у^лы, регламеяткроваявве в с гаіошртвх на кон- 
втнне изделия. 

Стандарт не распространяется на конусы, для которых задан до> 
^ох диаметра в каждом сечении на длине конуса и откловѳвив угла 
кжуса допускается в пределах всего поля доцуска диаметра конуса. 


I. НОРМАЛЬНЫЕ УГЛЫ 


І.І. Ряды нормальных угловюс размеров уставовлѳвн в тас^л. X. 
ДІ.2. При выборе углов ряд I следует предпочитать ряду Й.-Д- 


Г 


ряду т,3 

І.З. Предприятие при необходимости устанавливает огрвшчѳнне 

Г пршмененш) углевых размеров, исходя на характера изготовляема 
проектируемых изделий. 

Ограничение применения угловюс размеров в пределах групп 
ітродприятий или отдельных предприятий укаэвюартся в графе "Прюм- 
Кяемость" сле^^илшши знаками: 


(V 


рэданвѳ офипивльЕое / Р Перепечатка восщмтвва 
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(3 - разрешено к пршювеияю на предщ>яятііях главного управпе- 
нЕя (промшиѳнвого^ объвдаяѳння)^^ 

- разрешено к срименеиню за предприятиях производственного 
оОъедЕВѲНИя; 

• - разрешено и применение на конкретном предприятии. 

Таблица I 
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г , ЛОПУСКИ НА УГЛОВЫЕ РАЭеИ 

2. г. Лопускя на норыалыше угловые размеры назначают по 
та(іі. 2. 

2.2. Допуска на величины углов, отсутствупшие в рядах нор- 
мальных углов, выбирают по табл. 2. 

2.3. В стандарте приняты следующие обозначения допусков 
(черт. I ■ 2): 

АТ - допуск угла (разность между наибольшим и наименьшим 
предельніаш углами); 

АТді - дацуск угла в угловых еданлпах; 


- округленное значение допуска угла в гра^^саx, минугах. 


АТ„ - допуск угла в микрометрах . выраяешшЛ отрезком на 
пѳнджкуляре к стороне утла, противолежааем углу АІ^х яа расстоянии 
от вѳрщитш итого угла; пралтинески этот отрезок с наименьшей 
разницей равен длине дуги радиуса , стяпшстей угол : 

АТ|) - допуск угла конуса в іінгрціиітрмг» выражений допуском 
ва разность диаметров в двух норіельных к оси сечениях конуса на 
заданном расстоянхи і между ники; определяется по перпендикуляру 
к оси конуса. 

2.4. При обозначении допуска угла заданной степени точности 

указанные выше обоэначенжя дополняются номером соответствуюшей 
степени точности, например: а^5, ат^7 или АТ^.5. АТ^.7. 

2.5. Тстаиавлк^іттся следушне степени точности углов 
(чмби. 2): 

5. 7. 9, 10. 12. 14. 16. 

2.6. Сведѳякя об ориевхиро^чном соответствт^^^тепе§ей точ- 

I НОСТ 1 углов оо,СТ-6йБ ГТ^75 и ГОСТ 8908-58^лрміедвкы в справочном 
приложеяжйТТГ ^ 

2.7. Допуски углов конусов с конусвостьБ. равной 1 ЛИ менее 
І:Э, холзвн назначаться в зависимости от воииввльвой длины ковусаД. 
(см. черт. I). 


Допуски углов конусов с конуеностье более 1:3 долины назна- 


чаться • завжсжмосп от длины обраэупдей конуса!^ (см. черт. 2). 

Прнмечаѵіе. При конусности, равной жлі менее 1:3, 
хххна конуса пржблхиекво принимается равной длине образутсей 
(разяюсть икаченхй ае более 2 і). 
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стр. о 


При конусности ^ 1:3 При конусности > 1:3 

Ій 



Черт. I Черт, г 



Предельные отклоненію углов 
АТос АТ|^ • АТ[)^ АТоі 


л сѵ 

сч со I ч* 


со о о іп о о о о о I о 

со о сч ш о ю с'Г оіо 

М ьч с\} С'І СО ЧІЮ 


ООО 
Ч* Сч» о 


о 

о 

о 

о 

м 


'«о 

м 

ч 

со 

со 

“о 

'о 

'о 

о 

ч 

5 

ч'^ 

ч 


§ 

ІЛ 

м 

8 

ч 

со 

сз 

со 

о 

о 

о* 

00 

о 


і I I I 

‘Ч о о, (Л о 

со ч- іл < 0 " со 

с » • I.- ^-• 

о счг «э о уэ 

^ со со (-1 

о ‘о ‘о о 'о 


I ѣ-^ І-М Мл 

1 ^ й ^ ^ 
8 ^ І в § 


0 о о 

о о іл со 

►н сЗ со м 

1 I I I 

о ІЛ о о 

о со о с? 

I— I і-ч {V 

со Ъ Ъз Ъ 

о о 

о ООО 


о ! со о 
] о 1 о 

о : о С' 

і* ^ 

о I о і о 

в I § о 


§ 5 I 

я а 


§ § ч 

Й 8 в 

со ■ Ч I У 5 


я I в я 

о о о 






й Й й 9 8 


'8 Г 8 



^ 98688 Й 8 

►ч рН 


I М и I 


9 8 9 й 

’со 'со 'м I 


8 8 

►ч 







І'ІІІШИ 


8 12|8 

ч со со 


і ІІ і ІІІ г 

а й § 3 §18 8 || §і| 

о о е о о о о| о о| & 
0 0 « в н ч К ч Ч ■[ 


8 І 8 І 


ш I я і я ! т 


^і 5 ,о 1 о|оІо о 1 о|о)о 1 о 










































































0СТ4 го.оіо.гіі 

Стр. 9 

Ршкшш 1-78 


. 0СТ4 Г0.ОІО.2П 
Стр. 8 

РажахцЕя 1*78 







0СТ4 П).0І0.2П 

Стр. ІО 

Редшцкя 1-78 


2.8, Допуски углов призматических деталей должны назначаться 
в зависимости от номинальной длины меньшей стороны угла 
(черт. 3). 



Черт. 3 

2.9. Значения АТ^ в микро радианах, приведенные в та(1л. 2, 
явдяѵтся исходными для определения допусков АТ^ в градусах , ми- 
нутах, сеі^гндах я допусков АТ^ или АТ^. на заданной длине I в.ти 

2.10. Звачення АТ^^ в градусах, минутах, секундах, приведен- 
ные в таЛлиде, гол^ены о^^лением точных значений АТ^^ . Оки 
рѳкоыендуотся Щл указании допусков на чертежах. 

2. II. Значения АТ>. или АТ^ , приведенные в тайл. 2, указа- 
ны для крайних значения интервалов длин Л/ или /». @ 

Значения АТ^. определяет по .формуле 

АІ= АТ^ч ^ X 10“^'. 

где АТ^ - ■ мт; 

АТвь - в мкрад; 

^ ^ - в І«- 

Звачеяхя АТ^ . приведенные в тайл. 2, относятс.ч то.тъко к 
конусам с кояусяостыг не более I:?, для которых АТ :^:АТ; 

(разхееть яе превшае? 2^). 
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Лля конусов с конусностью более 1:3 значения определяют 
по форцуле 


где - номинальное значение угла конуса. 

2.12. Допуски углов могут бытъ расположены в плюсовую сторону 

(+АТ) , в минусовую сторону (-АТ) или енмиетрнчно (+ ^ ) 

2 

относительно номинального угла (черт. 4 и 5). 

В обосновакных случаях может применяться иное расположение 
допуска угла. 



іГтАТ 4-АТ ІІ 

г 

^ - номинвлііиыи угол 


Черт. 4 



<і - номинапьиыО угол Нойуса 


Черт. 5 
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Іг 


2.13. а 
устанавлЕваіл 
неуказанных і 

аі&юв» 

додяш ооотв 


2 , 13 , Ззуказаване предельные отыовеняя угловых 
размеров устанавливаются а зависимости от уровня точ- 
ности (квалитета) іеуказааных предельшх отшіожния 
линейных размеров, определяющих величину угла в соот- 
ветствии с іаОл, 3. 
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ПРИЛСПИЙЕ ^ ' 
Рекомекдуеше ' 


РЕКОМЕНДАІЯИ по применению ОТН іідк И 
(2і тотоста 


Тгі.В тайлице пріведѳнн р®яомеадацин 
точности н методы обработки, обе!Спѳчива«щйе 
ловых размеров. 


ш пряменетпо степеней 
заданнув точность уг- 


Степень 

точности 

Применяемость 

Методы обработки 

5 

Наружные конические шоверхностн 
деталей высшей точгости, пред- 
назначенные для ооѳдшнвний , 
требующих ге|»ветичвосгти 

Тонкое шлифование е 
последующей доводкой 

7 

Конические поверхностш деталей 
высокой точности, трейугощих хо- 
рошего центрирования, передаю- 
щих яа конусном соедивдѳнии эію- 
чит^льяые крутящие моменты; кон- 
І ш осей под зубчатые нолеса, от- 
I верстия в зубчатых колесах вы- 
1 сокой точности и т.п. 

Шлифование, разверты- 
вание к точение высшей 
точности 

9 

1 

1 

1 

Конические поверхностш деталей 
; высокой точности, в частнооти 
1 Фршщяонных конусов и втулок, 
конических штифтов, отверстий 
под конические штифты и т.в. 

Шлифование, разверты- 
вание и точение высо- 
кой точности 

- 12 ! 

І 

! 

1 

Конические поверхности деталей 
обычной точности - Фрижцйонныѳ 
с последующей притиркой , цент- 
рируюдие конусы осей , щентровые 
гнезда, угловые пазы в повод- 
ках двсковах стопоров я т.д. 

Точение на токарных и 
револьверных станках, 
а Такие на автоматах 
высокой точности. Шли- 
фование с установкой 
на столе и в цриспособ- 
ленви. Фрезерование 
высокой точшсти. Литье 
и прессование олвотшмі 
высокой точности 
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Продолжение 


Степень 

точности 


Приме вяемость 


Методы обработки 


14 


Поверхности деталей невысокой Обработке на станках 
точности - угловах пазов в обычной точности - чис- 
звездочках, внстуіюв яулачко- товое фрезерование по 
внх шайб и поводков, коничѳс- разметке, строгание, 
кні утлубдений ш>Л головки вырубание на штампах, 
винтов и т.п, эенкование ж т.п. 

Литье, прессование 
гашстмасс нормальной 
точности 

Поверхности деталей, к точ- Грубая обработка на 
ностж которых не предьявля- стенках всех видов, 
ется высоких требований литье, прессование 

пластмасс 
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